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(54) Schneidvorrichtung zum Herausschneiden von Stecklingen aus Zuckerrohrstangen.
(57) Eine Schneidvorrichtung zum Herausschneiden von Steck-
lingen aus Zuckerrohrstangen umfasst eine Schneideinheit —
(200), eine Vorschubeinheit (400), mittels welcher eine Zucker- . a0 w0, j— o
rohrstange (ZR) in ihrer Léngsrichtung der Schneideinheit (200) H a0 200 Fal ___.—‘—'—EU] ESQ
zufiihrbar ist, eine der Schneideinheit vorgeordnete Knotensen- k] * ; I w .

soreinheit (300), welche in der Zuckerrohrstange (ZR) vorhande-
ne Knotenbereiche (KB) erfasst, und eine mit der Vorschubein-
heit (400), der Knotensensoreinheit (300) und der Schneidein-
heit (200) zusammenwirkende Steuerungseinheit (500), welche,
wenn sich ein Knotenbereich (KB) der Zuckerrohrstange (ZR) in
der Schneideinheit (200) befindet, die Schneideinheit (200) ak-
tiviert, wobei ein einen Knotenbereich (KB) enthaltenden Steck-
ling aus der Zuckerrohrstange (ZR) herausgeschnitten wird.

Die Schneidvorrichtung ist konstruktiv wenig autwendig und
kann auch unter rauesten Einsatzbedingungen zuverléssig ar-
beiten.

| |
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung zum Herausschneiden von Stecklingen aus Zuckerrohrstangen ge-
méss dem Oberbegriff des unabhéngigen Anspruchs 1.

[0002] Die Kultivierung von Zuckerrohr erfolgt in der Regel durch sogenannte vegetative (ungeschlechtliche) Vermehrung.
Dazu werden Stecklinge aus den Zuckerrohrstangen geschnitten und Ublicherweise horizontal in den Boden gepflanzt.
Die Stecklinge enthalten wenigstens einen Knotenbereich der Zuckerrohrstange, wobei die neuen Zuckerrohrpflanzen aus
diesen Knotenbereichen austreiben.

[0003] Bisher wurden solche Stecklinge entweder (berhaupt rein héndisch oder mittels einer manuell gesteuerten
Schneideinrichtung aus den Zuckerrohrstangen geschnitten. Dies ist ein sehr miihseliger und arbeitsintensiver Vorgang.
Zumindestin grosseren Zuckerrohrplantagen werden sehr grosse Anzahlen von Stecklingen bendtigt, deren Bereitstellung
nach den herkdmmlichen Vorgehensweisen viel Zeit und Arbeitskraft in Anspruch nimmt.

[0004] Durch die vorliegende Erfindung soll nun die Bereitstellung von Zuckerrohrstecklingen vereinfacht und dazu eine
Schneidvorrichtung geschaffen werden, mittels welcher Stecklinge aus Zuckerrohrstangen weitestgehend automatisch
herausgeschnitten werden kénnen.

[0005] Die Lésung dieser der Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe besteht in der Schneidvorrichtung gemass den Merk-
malen des unabhéngigen Anspruchs 1.

[0006] Weitere zweckméssige und besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemassen Schneidvorrichtung
sind Gegenstand der abh&ngigen Anspriche.

[0007] Das Wesen der erfindungsgeméssen Schneidvorrichtung besteht in Folgendem: Eine Schneidvorrichtung zum
Herausschneiden von Stecklingen aus Zuckerrohrstangen umfasst eine Schneideinheit, eine Vorschubeinheit, mittels wel-
cher eine Zuckerrohrstange in ihrer LAngsrichtung der Schneideinheit zuflhrbar ist, eine der Schneideinheit vorgeordne-
te Knotensensoreinheit, welche in der Zuckerrohrstange vorhandene Knotenbereiche erfasst, und eine mit der Vorschub-
einheit, der Knotensensoreinheit und der Schneideinheit zusammenwirkende Steuerungseinheit, welche, wenn sich ein
Knotenbereich der Zuckerrohrstange in der Schneideinheit befindet, die Schneideinheit aktiviert, wobei ein einen Knoten-
bereich enthaltender Steckling aus der Zuckerrohrstange herausgeschnitten wird. Die Schneidvorrichtung ermdglicht eine
weitestgehend automatisierte Bereitstellung von Stecklingen in grossen Stiickzahlen.

[0008] Bevorzugt umfasst die Schneideinheit zwei in Bewegungsrichtung der Zuckerrohrstange im Abstand angeordnete
Messer umtfasst, wobei der Abstand zwischen den beiden Messern der Lange des aus der Zuckerrohrstange herauszu-
schneidenden Stecklings entspricht. Dadurch kdnnen die Stecklinge je in einem einzigen Doppelschnitt aus den Zucker-
rohrstangen herausgeschnitten werden.

[0009] Vorteilhafterweise weist die Knotensensoreinheit einen mechanisch-hydraulischen Knotensensor auf, welcher ein
von der lokalen Dicke der Zuckerrohrstange an der Stelle des Knotensensors abhangiges, vorzugsweise hydraulisches
Ausgangssignal erzeugt, welches von der Steuereinheit zur Erkennung eines Knotenbereichs ausgewertet wir. Ein so
ausgebildeter Knotensensor ist besonders flir raue Einsatzbedingungen geeignet. Vorzugsweise umfasst dabei der Kno-
tensensor ein die Oberfléche der Zuckerrohrstange mechanisch abtastendes und durch die Abtastung mechanisch aus-
lenkbares Abtastglied, dessen Auslenkbewegung ein Hydraulikmedium verdréngt, wobei die Verdréngung des Hydraulik-
mediums das hydraulische Ausgangssignal darstellt.

[0010] Zweckmassigerweise ist das Abtastglied beweglich an einer Abtastbriicke () gelagert, welche in Bewegungsrich-
tung der Zuckerrohrstange vor und hinter dem Abtastglied federnd in gleitender Anlage an der Zuckerrohrstange gehalten
ist. Dadurch wird die Erkennung von Knotenbereichen weitestgehend unabhangig von anderen Dickenschwankungen der
Zuckerrohrstangen.

[0011] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Knotensensoreinheit mindestens zwei, vorzugsweise vier Knotensensoren auf-
weist, welche die Zuckerrohrstange in Langsrichtung an derselben Stelle, aber von verschiedenen Seiten abiasten. Die
Steuereinheit summiert dabei die Ausgangssignale der Knotensensoren und wertet die Summe der Ausgangssignale zur
Erkennung eines Knotenbereichs aus. Auf diese Weise wird die Erkennungssicherheit erhéht.

[0012] Weiters ist es vorteilhaft, wenn die Steuereinheit die Schneideinheit entsprechend der Vorschubgeschwindigkeit der
Zuckerrohrstange zeitverzdgert erst aktiviert, wenn die Zuckerrohrstange durch die Vorschubeinheit soweit vorgeschoben
ist, dass sich der von der Knotensensoreinheit erfasste Knotenbereich vorzugsweise mittig zwischen den beiden Messern
der Schneideinheit befindet.

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines in der Zeichnung dargestellien Ausflihrungsbeispiels naher erléu-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1-4  vier schematische Skizzen der erfindungsgemassen Schneidvorrichtung in vier charakteristischen Betrieb-
sphasen,
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Fig. 5-7  drei schematische Schnittdarstellungen einer Knotensensoreinheit der Schneidvorrichtung in drei charakte-
ristischen Betriebszustanden,

Fig. 8 eine Prinzipskizze der Schneidvorrichtung mit vier Knotensensoreinheiten,
Fig. 9-10 zwei Prinzipskizzen zur Edduterung des Zusammenwirkens der vier Knotensensoreinheiten der Fig. 8 und

Fig. 11 ein Prinzipschema der Steuerungseinheit der Schneidvorrichtung.

[0014] Die in den Fig. 1-4 schematisch dargestellte erfindungsgemasse Schneidvorrichtung umfasst eine langgestreck-
te Fhrungswanne 100, eine Schneideinheit 200, eine Knotensensoreinheit 300, eine Vorschubeinheit 400 und eine
Steuereinheit 500. Eine zu bearbeitende Zuckerrohrstange ZR wird in die Fihrungswanne 100 gelegt und mittels der
Vorschubeinheit 400 in L&ngsrichtung der Schneideinheit 200 zugefihrt. Die Vorschubeinheit 400 umfasst ein Schiebe-
organ 410, welches am nachlaufenden Ende der Zuckerrohrstange ZR angreift und diese vorwarts in Richtung auf und
durch die Schneidginheit 200 vor sich herschiebt. Das Schiebeorgan 410 ist z.B. mittels einer umlaufenden, motorisch
angetriebenen Transportkette langs der Flihrungswanne 100 hin- und hergehend beweglich angetrieben. Vorzugsweise
sind zwei sich gegenléufig bewegende Schiebeorgane vorgesehen, wobei diese bei ihrer Rickwartsbewegung gegeniiber
der Fihrungswanne 100 angehoben sind. Der Antriebsmotor fir die Vorschubeinheit 400 ist durch den Block 420 in Fig.
11 symbolisch angedeutet.

[0015] Die Schneideinheit 200 umfasst zwei in Bewegungsrichtung der Zuckerrohrstange ZR im Abstand angeordnete
Messer 201 und 202. Die beiden Messer sind pneumatisch angetrieben und kénnen bei Aktivierung der Schneideinheit
200 quer zur Zuckerrohrstange ZR bewegt werden, wodurch ein Doppelschnitt ausgeflhrt und aus der Zuckerrohrstange
ZR ein Abschnitt herausgeschnitten wird, dessen Lange dem Abstand der beiden Messer entspricht.

[0016] Die Knotensensoreinheit 300 ist in Bewegungsrichtung der Zuckerrohrstange ZR der Messereinheit 200 vorgeord-
net. Sie tastet die Oberflache der Zuckerrohrstange ZR ab und erzeugt ein Abtastsignal, das von der Steuereinheit 500
zur Erkennung der Knotenbereiche KB der Zuckerrohrstange ZR ausgewertet wird. Naheres Uber den Aufbau und die
Funktionsweise der Knotensensoreinheit 300 ist weiter unten im Zusammenhang mit den Fig. 5-10 beschrieben.

[0017] Die Steuereinheit 500 steuert die Vorschubeinheit 400 und die Schneideinheit 200 und erhalt ihrerseits ein Steu-
ersignal von der Knotensensoreinheit 300. Die Steuereinheit 500 ist vorzugsweise rein pneumatisch aufgebaut, kann aber
auch elektrisch oder gemischt elektrisch-pneumatisch ausgelegt sein.

[0018] Die grundsétzliche Funktionsweise der erfindungsgemassen Schneidvorrichtung 1&sst sich aus den Fig. 1-4 einfach
erkennen. Die zu bearbeitenden, mehrere Knotenbereiche KB enthaltenden Zuckerrohrstangen ZR werden der Reihe nach
indie Flhrungswanne 100 eingelegt und mittels der Vorschubeinheit 400 vorgeschoben. In Fig. 1 ist eine Zuckerrohrstange
ZR in der Filhrungswanne 100 schon so weit vorgeschoben, dass sich ihr vorlaufendes Ende bereits in der Schneideinheit
200 befindet. Die Knotenbereiche KB der Zuckerrohrstange ZR befinden sich jedoch alle noch vor der Knotensensoreinheit
300.

[0019] Bei der weiteren Vorschubbewegung der Zuckerrohrstange ZR kommt der vorderste Knotenbereich KB der Zucker-
rohrstange ZR in den Erfassungsbereich der Knotensensoreinheit 300, und die Steuereinheit 500 erkennt den Knotenbe-
reich KB anhand des von der Knotensensoreinheit 300 erzeugten Abtastsignals (Fig. 2).

[0020] Die Zuckerrohrstange ZR wird weiter vorgeschoben, bis der erkannte Knotenbereich KB in der Schneideinheit 200,
vorzugsweise mittig zwischen den beiden Messern 201 und 202 angelangt ist. Der daflir notwendige Vorschubweg ist
durch die értliche Distanz zwischen der Schneideinheit 200 und der Knotensensoreinheit 300 gegeben. Von dem Moment
an, in welchem die Steuereinheit 500 einen Knotenbereich KB erkannt hat, wird also die Zuckerrohrstange weg- oder
zeitgesteuert weiterbewegt und dann angehalten, wenn der erkannte Knotenbereich die vorgesehene Schnittposition in der
Schneideinheit erreicht hat. Die Vorschubeinheit 400 arbeitet normalerweise mit konstanter Vorschubgeschwindigkeit, so
dass das Anhalten der Zuckerrohrstange einfach nach einer durch die genannte Distanz und die Vorschubgeschwindigkeit
definierten Verzdgerungszeit ab dem Erkennen eines Knotenbereichs erfolgen kann.

[0021] Wenn die Zuckerrohrstange ZR angehalten ist, aktiviert die Steuereinheit 500 die Schneideinheit 200. Dabei wer-
den die beiden Messer 201 und 202 vorzugsweise pneumatisch quer zur Zuckerrohrstange bewegt und diese vor und
hinter dem Knotenbereich KB durchgeschnitten (Fig. 3). Anschliessend werden die beiden Messer 201 und 202 wieder
in ihre Ruhepositionen zurlickbewegt (Fig. 4). Der von der Schneideinrichtung 200 so herausgeschnittene Abschnitt der
Zuckerrohrstange ZR bildet den gewiinschten, einen Knotenbereich KB enthaltenden Setzling S und f&llt durch gine Ent-
ladedffnung 110 in der Flihrungswanne 100 heraus. Der vorlaufende Abschnitt A der Zuckerrohrstange ZR wird als Abfall
abgefihrt.

[0022] Nach dem Herausschneiden des Setzlings S wird die Zuckerrohrstange ZR weiterbewegt und die beschriebenen
Schritte geméss den Fig. 1-4 werden zyklisch wiederholt, bis alle Knotenbereiche aus der Zuckerrohrstange ZR heraus-
geschnitten sind.
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[0023] Mit Ausnahme der Beladung der Schneidvorrichtung bzw. deren Fiihrungswanne mit den zu bearbeitenden Zucker-
rohrstangen erfolgen alle Vorgénge vollautomatisch und kdnnen mit grosser Geschwindigkeit durchgefihrt werden, so
dass in verhaltnisméssig kurzer Zeit grosse Mengen von sauber geschnittenen Stecklingen erzeugt werden kdnnen.

[0024] Die Fig. 5-7 zeigen eine vorteilhafte Realisierungsform der Knotensensoreinheit 300. Sie ist mechanisch-hydrau-
lisch konzipiert und umfasst eine Abtastbriicke 310, in welcher ein mechnisches Abtastglied 320 in Form einer Rolle bzw.
Walze im Wesentlichen quer zur Langsrichtung der Zuckerrohrstange ZR beweglich gehaltert ist. Die Abtastbriicke 310
weist auf ihrer der Zuckerrohrstange zugewandten Seite zwei abgerundete Gleitkufen 311 und 312 auf und wird mittels
hier nicht dargestellter Anpressmittel in Anlage an der Zuckerrohrstange gehalten, so dass die beiden Gleitkufen immer in
mechanischem Kontakt zur Zuckerrohrstange stehen. Das Abtastglied 320 befindet sich zwischen den beiden Gleitkufen.

[0025] Uber dem walzenférmigen Abtastglied 320 befindet sich in der Abtastbriicke eine mit einem Hydraulikmedium H
gefllite Kammer 330, die nach unten zum Abtastglied 320 hin durch eine elastische Membrane 340 abgeschlossen ist
und einen Anschlussnippel 350 fiir eine Hydraulikleitung 360 (Fig. 9 und 10) aufweist. Das Abtastglied 320 steht in Anlage
an die elastische Membrane 340.

[0026] Im Normalzustand (Fig. 5) befindet sich das Abtastglied 320 ungeféhr auf gleicher Héhe wie die beiden Gleitkufen
311 und 312. Wenn ein Knotenbereich KB der Zuckerrohrstange ZR unter dem Abtastglied 320 durchlauft (Fig. 6), wird
das Abtastglied 320 vorlibergehend angehoben und driickt die elastische Membrane 340 einwérts. Dadurch wird das in
der Kammer 330 (und in der daran angeschlossenen Hydraulikleitung) befindliche Hydraulikmedium H etwas verdrangt.
Diese Verdrangungsbewegung des Hydraulikmediums H bildet somit ein hydraulisches Abtastsignal, welches in noch
zu beschreibender Weise von der Steuerungseinheit 500 zur Erkennung des Knotenbereichs KB ausgewertet wird. Die
Verdréngungsbewegung kann z.B. mittels eines Druckschalters oder dergleichen erfasst werden. Wenn der Knotenbereich
KB unter dem Abtastglied 320 durchgelaufen ist, fallt das Abtastglied 320 wieder in seine Ausgangslage zurick (Fig. 7).

[0027] Um zuféllige Verdickungen der Zuckerrohrstange ZR zuverléssig von Knotenbereichen unterscheiden zu kénnen
und damit die Erkennungssicherheit zu ethdhen, sind geméss einer bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung mehrere
(gleichartige) Knotensensoreinheiten 300 vorgesehen, deren (hydraulischen) Abtastsignale vor der Auswertung summiert
oder gemittelt werden. Die einzelnen Knotensensoreinheiten 300 sind rings um den Umfang der Zuckerrohrstange ZR
angeordnet, 50 dass sie die Zuckerrohrstange in deren La&ngsrichtung gesehen alle an der gleichen Position, aber von
verschiedenen Seiten abtasten. In Fig. 8 ist eine Ausfiihrungsform mit beispielsweise vier Knotensensoreinheiten 300
dargestellt.

[0028] Die Fig. 8 zeigt auch, wie die Knotensensoreinheiten 300 in Anlage mit der abzutastenden Zuckerrohrstange ZR
gehalten werden. Jede Knotensensoreinheit 300 ist am einen Ende eines zweiarmigen Kipphebels 360 angeordnet, des-
sen anderes Ende mit dem Kolben eines Pneumatikzylinders 370 in Verbindung steht, der von der Steuerungseinheit 500
gesteuert wird. Mit Hilfe der Pneumatikzylinder 370 kénnen die Knotensensoreinheiten 300 beim Einfahren einer Zucker-
rohrstange auseinandergefahren und dann wieder zusammengefahren werden, um die Knotensensoreinheiten bzw. deren
Abtastbriicken in Anlage mit der Zuckerrohrstange zu bringen.

[0029] Die Fig. 9 und 10 zeigen, wie die von den Knotensensoreinheiten 300 erzeugten (hydraulischen) Abtastsignale zur
Erkennung eines Knotenbereichs KB ausgewertet werden. Die Knotensensoreinheiten 300 sind mittels Hydraulikleitungen
355 mit einer Summierkammer 510 kommunizierend verbunden. Die Summierkammer 510 ist an einer Seite durch eine
elastische Membrane 511 abgeschlossen und mit Hydraulikmedium H gefillt. Aussen an der Summierkammer 510 ist ein
zweiarmiger Kipphebel 520 angelenkt, der mit seinem einen Ende an der Membrane 511 anliegt. Das andere Ende des
Kipphebels 520 tragt eine Einstellschraube 521, welche mit einem Mikroschalter 530 zusammenwirkt.

[0030] Wenn sich, wie in Fig. 9 dargestellt, kein Knotenbereich KB im Erfassungsbereich der Knotensensoreinheiten 300
befindet, befindet sich der Mikroschalter 520 in Ruhestellung. Sobald ein Knotenbereich KB an den Knotensensoreinhei-
ten 300 vorbeilauft, verdrangen deren Abtastglieder 320 (Fig. 6) jedes eine bestimmte Menge Hydraulikmedium H durch
die Hydraulikleitungen 355 in die Summierkammer 510. Dadurch wird deren elastische Membrane 511 nach aussen ge-
beult und der Kipphebel 520 ausgelenkt. Diese Auslenkung Ubertragt sich auf den Mikroschalter 530 und bringt diesen,
ausreichende Abtastsignale vorausgesetzt, in seinen Arbeitszustand (Fig. 10). In der in Fig. 11 schematisch skizzierten
Steuereinheit 500 wird dadurch ein Zeitglied 540 getriggert, und nach Ablauf der durch das Zsitglied bestimmten Verzd-
gerungszeit wird Gber den Antriebsmotor 420 die Vorschubeinheit 400 angehalten und die Schneideinheit 200 aktiviert,
wobei in der schon beschriebenen Weise ein Doppelschnitt ausgeflihrt und dadurch ein Steckling S aus der Zuckerrohr-
stange herausgeschnitten wird. Anschliessend wird die Schneideinheit 200 wieder deaktiviert und die Vorschubeinheit
400 wieder in Gang gesetzt.

[0031] Die Steuereinheit 500 steuert auch die Pneumatikzylinder 370 in der schon beschriebenen Weise.

[0032] Die vorstehend beschriebene Schneidvorrichtung ist mechanisch sehr einfach und robust aufgebaut und dadurch
auch in rauen Arbeitsumgebungen einsetzbar.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Schneidvorrichtung zum Herausschneiden von Stecklingen aus Zuckerrohrstangen, gekennzeichnet durch eine
Schneideinheit (200), eine Vorschubeinheit (400), mittels welcher eine Zuckerrohrstange (ZR) in ihrer LAngsrichtung
der Schneideinheit (200) zufiihrbar ist, eine der Schneideinheit vorgeordnete Knotensensoreinheit (300), welche in
der Zuckerrohrstange (ZR) vorhandene Knotenbereiche (KB) erfasst, und eine mit der Vorschubeinheit (400), der
Knotensensoreinheit (300) und der Schneideinheit (200) zusammenwirkende Steuerungseinheit (500), welche, wenn
sich ein Knotenbereich (KB) der Zuckerrohrstange (ZR) in der Schneideinheit (200) befindet, die Schneideinheit (200)
aktiviert, wobei ein einen Knotenbereich (KB) enthaltender Steckling (S) aus der Zuckerrohrstange (ZR) herausge-
schnitten wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneideinheit (200) zwei in Bewegungsrichtung
der Zuckerrohrstange (ZR) im Abstand angeordnete Messer (201,202) umfasst, wobei der Abstand zwischen den
beiden Messern der L&nge des aus der Zuckerrohrstange (ZR) herauszuschneidenden Stecklings (S) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Messer (201, 202) der Schneideinheit (200)
pneumatisch angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass die Knotensensoreinheit
(300) einen mechanisch-hydraulischen Knotensensor (320, 330, 340) aufweist, welcher ein von der lokalen Dicke der
Zuckerrohrstange (ZR) an der Stelle des Knotensensors abhangiges, vorzugsweise hydraulisches Ausgangssignal
erzeugt, welches von der Steuereinheit (500) zur Erkennung eines Knotenbereichs (KB) ausgewertet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Knotensensor (320, 330, 340) ein die Oberflache
der Zuckerrohrstange (ZR) mechanisch abtastendes und durch die Abtastung mechanisch auslenkbares Abtastglied
(320) umfasst, das durch seine Auslenkbewegung ein Hydraulikmedium (H) verdréngt, wobei die Verdrdngung des
Hydraulikmediums (H) das hydraulische Ausgangssignal darstellt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Abtastglied (320) seine Auslenkbewegung auf eine
elastische Membrane (340) Ubertragt, welche ihrerseits mit dem Hydraulikmedium (H) in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Abtastglied (320) beweglich an einer Abtast-
briicke (310) gelagert ist, welche in Bewegungsrichtung der Zuckerrohrstange (ZR) vor und hinter dem Abtastglied
(320) federnd in gleitender Anlage an der Zuckerrohrstange (ZR) gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4-7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei, vorzugsweise vier Kno-
tensensoren (300) vorgesehen sind, welche die Zuckerrohrstange (ZR) in Langsrichtung an derselben Stelle, aber
von verschiedenen Seiten abtasten.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (500) die Ausgangssignale der Kno-
tensensoreinheiten (300) summiert und die Summe der Ausgangssignale zur Erkennung eines Knotenbereichs (KB)
auswertet.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (500) die
Schneideinheit (200) entsprechend der Vorschubgeschwindigkeit der Zuckerrohrstange (ZR) zeitverzégert erst akti-
viert, wenn die Zuckerrohrstange (ZR) durch die Vorschubeinheit (400) soweit vorgeschoben ist, dass sich der von
der Knotensensoreinheit (300) erfasste Knotenbereich (KB) in der Schneideinheit (200) befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 2 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (500) die Schneideinheit (200)
entsprechend der Vorschubgeschwindigkeit der Zuckerrohrstange (ZR) zeitverzdgert erst aktiviert, wenn die Zucker-
rohrstange (ZR) durch die Vorschubeinheit (400) soweit vorgeschoben ist, dass sich der von der Knotensensoreinheit
(300) erfasste Knotenbereich (KB) vorzugsweise mittig zwischen den beiden Messemn (201, 202) der Schneideinheit
(200) befindet.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubeinheit (400) ein
motorisch angetriebenes, zwischen einer Anfangs- und einer Endposition hin- und riickbewegliches Schiebeorgan
(410) fur die Zuckerrohrstangen (ZR) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (500) die
Vorschubeinheit (400) wahrend eines Schneidevorgangs anhélt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (500) pneu-
matisch oder elektropneumatisch aufgebaut ist.
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